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Tekniskt omrade 

Foreliggande uppf inning avser en metod och aggregat 
for f ormsprutning och narmare bestamt en s&dan metod in- 
nefattande att under tryck infora en smalt a i en kavitet 
5 avgransad av tvS formhalvor hos ett verktyg samt ett mot- 
svarande aggregat. 



Uppf inningens bakgrund 

Formsprutning ar en vanligt forekommande tillverk- 
10 ningsmetod for f ramstallning av detaljer, sasom plast-, 
silikon-, metall- eller gummidetal jer . 

Ett konventionellt f ormsprutningsaggregat innefattar 
tva sektioner, vilka uppbar var sin formhalva, Sektio- 
nema ar hopf&rbara medelst en d&rfor avsedd enhet . 
15 F6r formsprutning av en detalj fors sektionema och 

darmed &ven deras formhalvor samman. Fortnhalvoma avgran- 
sar i hopfort tillstand en kavitet. En smalta f6rs under 
tryck in i kaviteten och efter erforderlig kylning kan 
sektionema delas och den fardiga detaljen st6tas ut. 

Vid inforingen av smaltan i kaviteten uppst&r en 
delningskraf t, vilken verkar for delning av fortnhalvoma. 
Denna delningskraf t utgor produkten av det tryck, vid 
vilket smaltan infores i kaviteten, och den parallellt 
med formhalvomas delningsplan projicerade arean. F6r att 
2 5 undvika s&dan separering av formhalvorna erfordras sa- 
lunda att sektionema h&lls samman med en l&skraft icke 
understigande natnnda delningskraf t . 

For att erhalla en hog produktionskapacitet ar det 
vanligt forekotranande att formhalvorna avgransar ett fler- 
tal kaviteter, varigenom det blir mojligt att framstaila 
ett flertal detaljer vid varje f ormsprutningsskott 
projicerade arean blir harvid sj&lvklart stdrre. vid 
ofdr&ndrat tryck blir s&lunda delningskraf ten hogre. 
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Den enhet som verkar for sammanforing av sektionerna 
uppvisar en begrSnsad maximal liskraft, med vilken den 
kan h&lla samman sektionerna, varfor denna enhet utgor en 
begransande faktor fdr hur stor produktionskapacitet som 
5 kan erh&llas i f ormsprutningsaggregatet - 

Cm en hdgre produktionskapacitet ef terstr&vas 3om 
resulterar i en delningskraf t som &r h6gre an denna maxi- 
mala l&skraft hos enheten, erfordras att detaljerna fram- 
stailes i ett st6rre och dSrmed aven betydligt dyrare 
1 0 f ormsprutningsaggregat . 

I CH653286 beskrivs ett verktyg som till visa del 
loser detta problem. Harvid inner attar verktyget ett ven- 
tilorgan som tillser att smaltan under ett formsprut- 
ningsskott i tur och ordning leda till separata grupper 
15 av kaviteter. I och med att alia kaviteter inte fylls 

samtidigt kan delningskraf ten kvarh&llas pa en fdrdelak- 
tigt lag niv&. Problemet med denna losning ar emellertid 
att den erfordrar ett ventilorgan, vilket kan p&verka 
smaltans stromningsmonster och darmed aven den slutliga 
20 kvaliteten pci de formsprutade detaljerna. Det inses aven 
att en s&dan sekventiell fyllning av kaviteterna leder 
till att formsprutningscykeln tar l&ngre tid, vilket p&- 
verkar produktionskapaciteten negativt . 

Fran DE3937473 &r ett f ormsprutningsverktyg k&nt f6r 
25 framst&llning av underskuma detaljer. Verktyget omf attar 
tvA halvcirkulara formhalvor, vilka saramanforee fdr av- 
grinsning av en kavitet tillsatranans med en karna . Form- 
halvorna lSses i sitt hopforda tillst&nd tnedelst en 
hylsa, som uppvisar en invandigt konisk yta och som f6rs 
^ 3 0 over de hopforda f ormhalvorna, vilka uppvisar en komple- 

ment&r utvandig konisk yta, N&gon anvisning till hur en 
\ : okad produktionskapacitet skall Sstadkommas ges e j , 

- : Sammanf attning av uppf inningen 

35 Ett anda m&l med foreliggande uppfinning ar att 

.!: &stadkomma en forbattrad metod och ett fdrb&ttrat aggre- 

gat fdr f ormgprutning av detaljer. 
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Sav&l metoden som aggregatet skall foretrSdesvis 
medge f ramst&llning av detaljer vid en forbattrad produk- 
tionskapacitet . 

Ytterligare ett &ndam&l 3r att Astadkomma ett verk- 
5 tyg som ar anvandbart i ett s&dant f ormsprutningsaggre- 
gat . 

Ytterligare ett andam&l &r att istadkomma anvandning 
av ett s&dant f ormsprutningsaggregat for framst alining av 
komponenter till en mobiltelefon- 
10 Ytterligare ett andamal ar att &stadkomma en 

mobiltelefon innef attande komponenter framstallda i ett 
sadant f ormsprutningsaggregat . 

For uppnaende av ovan namnda andamcil och §ven andra 
andam&l som kommer att framg& av den ef terf 61 jande be- 
15 skrivningen anvisas i enlighet med foreliggande uppfin- 
ning en metod med de i krav 1 angivna sardragen, ett 
f ormsprutningsaggregat med de i krav 2 respektive krav 2 0 
angivna sardragen, ett verktyg med de i krav 21 angivna 
sardragen, en metod med de i krav 22 angivna sardragen, 
20 en komponent med de i krav 23 angivna sardragen, anvand- 
ning av ett f ormsprutningsaggregat med de i krav 24 an- 
givna sardragen samt en mobiltelefon med de krav 25 an- 
givna sardragen- Foredragna utf6rings former av f ormsprut- 
ningsaggregat et framg&r av kraven 3-19. 
25 S&lunda anvisas i enlighet med fdreliggande uppfin- 

ning en metod for f ormsprutning, innefattande att under 
tryck infora en smalta i en kavitet avgr&nsad av tvi 
formhalvor hos ett verktyg, vilken metod ar k&nnetecknad 
* * av stegen att for avgransning av namnda kavitet samman- 

: 30 f5ra formhalvorna genom forflyttning av Stminstone en av 

V formhalvorna utmed en forsta geometrisk axel och att ge- 

nom forflyttning utmed en andra geometrisk, till n&mnda 
•": f6rsta axel tvSrgiende axel anbringa ett l&sorgan mot 

r> verktyget, vilket ISsorgan uppvisar l&sytor som griper om 

35 verktyget och dess sammanf6rda formhalvor, varvid itmin- 
/\ stone en lJisyta under kilverkan ingriper med en komple- 

ment&rt utbildad yta hos verktyget for Sstadkommande av 
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en omvandling av den kraft, xned vilken lAaorganet an- 
bringas mot verktyget , till en l&skraft f6r sammanhAll- 
ning av f ormhalvorna i deras sammanfdrda tillst&nd. 
H&rigenom &r forbattrad metod fdr formsprutning 
5 astadkommen, vilken medtod medger f ramstallning av detal- 
jer vid en f orh&llandevis hogre produktionskapacitet . 
Detta &stadkommes narmare bestamt tack vare att verkty- 
get s formhalvor fors samman utmed en forsta axel och att 
ett lasorgan darefter anbringas mot verktyget utmed en 
10 andra, tvarg&ende axel och darvid laser f ormhalvorna i 

sitt hopforda tillst&nd medelst lasytor som under kilver- 
kan ingriper med komplementart utbildade ytor hos verkty- 
get- Denna kilverkan gor det mojligt att med forstarkning 
omvandla den kraft med vilken l&sorganet anbringas mot 
15 verktyget till en laskraft som verkar f5r saminanhAllning 
av f ormhalvorna. Denna forstarkta laskraft gor i sin tur 
det mojligt att i ett befintligt f ormsprutningsaggregat 
fdrstora den parallellt med formhalvornas delningsplan 
projicerade arean hos de kaviteter, som avgransas av 
20 f ormhalvorna. Denna forstorade area kan nyttjas for f ram- 
stallning av stdrre eller fler detaljer under ett form- 
sprutningsskott i ett och samma verktyg. 

Vidare anvisas i enlighet med foreliggande uppf in- 
ning ett aggregat ffir f ormsprutning, innefattande ett 
25 verktyg med tv& inbordes hopforbara formhalvor, vilka i 
sitt hopforda tillstand avgrSnsar en kavitet, en forsta 
och en andra sektion, samt en enhet for eammanf firing av 
namnda sektioner, varvid namnda sektioner i sitt samman- 
fdrda tillstand ar inrattade for lasning av verktyget med 
30 dess formhalvor i hopfort tillst&nd for medgivande av in- 
foring av en smalta under tryck i namnda kavitet, vilket 
r aggregat ar kannetecknat av att namnda verktyg fir uppbu- 

J ret av namnda forsta sektion och att namnda andra sektion 

*: uppbar ett lasorgan, omfattande tva separat anordnade 

• : 35 kroppar, vilka uppvisar var sin l&syta som ar anbringbar 

mot en komplementart utbildad yta hos verktyget genom 
sammanforing av sektionerna. 
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Harigenom ar ett aggregat astadkommet som medger 
f ramst&llning av detaljer vid en fdrh&llandevis hogre 
produktionskapacitet . Detta Sstadkommes narmare bestamt 
av naitinda l&sorgan, vilket genom sammanf 6ring av sektio- 
5 nerna ar anbringbart mot verktyget. Lasorganet kan utfor- 
mas sa att den kraft med vilken lasorganet anbringas mot 
verktyget under fdrst&rkning omvandlas till en l&skraft 
for sammanhallning av verktygets f ormhalvor . Detta f&r 
som konsekvens att ett f orhAllandevis mindre formsprut- 

10 ningsaggregat kan nyttjas for f rams t alining av ett givet 
antal detaljer per f ormsprutningsskott eller alternativt 
att ett forhallandevis storre antal detaljer kan fram- 
st&llas per f ormsprutningsskott i ett befintligt form- 
sprutningsaggregat . 

15 Enligt en foredragen utf oringsf orra ar lasorganets 

l&sytor sa anordnade att de vid sammanf 6ring av sektio- 
nerna greppar om verktyget f6r l&sning av dess formhalvor 
i hopfort till stand. 

Enligt ytterligare en foredragen utf dringsform upp- 

2 0 visar minst en av namnda l&sytor en kilvinkel for &stad- 

kommande av ett ingrepp under kilverkan med den d&rtill 
komplementart utbildade ytan vid satnmanforing av sektio- 
nerna. Genom l&mpligt val av namnda kilvinkel aetadkommes 
en forstarkt l&skraft som verkar for sammanhallning av 
25 formhalvorna. Fordelaktigt uppvisar bada lasytorna en 
kilvinkel. 

Kilvinkeln understiger f oretrSdesvis 45° och ligger 

fordelaktigt i intervallet l°-25°. 
y* Enligt ytterligare en foredragen utf 6ringsf orm ar 

* 3 0 lasorganets kroppar inbdrdes ffcrbundna. Kropparna ar h&r- 

V vid foretradesvia forbundna medelst ett dragelement , vil- 

0 ket fordelaktigt innefattar p& 6mse sidor om kropparna 

anordnade metallplattor , varvid kropparna &r anordnade 
-': med sina l&sytor vanda mot varandra. 

3 5 Enligt ytterligare en f6redragen utf oringsf orm &r 

' : verktygets f ormhalvor hopforbara utmed en fdrsta geomet- 

risk axel och verkar enheten f6r sammanf oring av sektio- 
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nerna utmed en andra geometrisk, till den fdrsta axeln 
tv&rgaende axel. 

Enligt ytterligare en foredragen utffiringsform ar en 
forsta av namnda formhalvor fast anordnad och ar en andra 
5 av namnda formhalvor rorligt anordnad. 

Enligt ytterligare en foredragen utf oringsf orm ar 
den fdrsta sektionen fast anordnad och ar den andra sek- 
tionen ar rorligt anordnad. 

Enligt ytterligare en foredragen utf oringsf orm av- 
10 gransar formhalvorna i sitt hopf6rda tillstand ett fler- 
tal, ej nodvandigtvis identiska kaviteter. Namnda kavite- 
ter kan h&rvid bilda separata grupper som forses med 
smalta f ran var sin extruderenhet , 

Enligt ytterligare en foredragen utf dringsform om- 
15 fattar verktyget ett flertal par av inbordes hopforbara 
formhalvor . 

Enligt ytterligare en foredragen utf6ringsf orm upp- 
bar den forsta sektionen ett flertal verktyg. Harvid upp- 
visar lasorganet f oretradesvis fdr varje verktyg ett par 
20 av separat anordnade kroppar med var sin lasyta* 

Vidare anvisas i enlighet med fdreliggande uppf in- 
ning ett verktyg for ett f orrnsprutningsaggregat , omfat- 
tande tva inbordes hopforbara formhalvor, som i hopf6rt 
tillstand avgransar atminstone en kavitet, vilket verktyg 
25 ar kannetecknat av att verktyget ar monterbart pa en for- 
sta sektion hos formsprutningsaggregatet samt uppvisar 
utvandiga ytor, mot vilka lasytor hos ett av en andra 
sektion hos f ormsprutningsaggregatet uppburet lasorgan ar 
anbringbara for lasning av verktyget med dess formhalvor 
30 i hopfdrt tillstand. 
- : I enlighet med fSreliggande uppfinning anvisas aven 

. : ett aggregat for formsprutning, innefattande ett verktyg 

med tva inbordes hopforbara formhalvor, vilka i sitt hop- 
forda tillstand avgransar en kavitet, vilket aggregat 
" : 35 kannetecknas av ett lasorgan for lasning av verktyget med 

dess formhalvor i hopfort tillstand f6r medgivande av in- 
foring av en smalta under tryck i namnda kavitet, vilket 
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lasorgan innefattar tva separat anordnade ingreppsdon 
samt ett dragelement som forbinder namnda ingreppsdon med 
varandra, varvid namnda lasorgan ar anbringbart till ett 
lage, vid vilket dess ingreppsdon ingriper med namnda 
5 verktyg under samtidig tojning av namna dragelement, vil- 
ken tojning alstrar en laskraft for astadkommande av 
n^mnda lasning av verktyget . I enlighet med denna aspekt 
av foreliggande uppf inning bringas salunda ingreppsdonen 
hos lasorganet till sadant ingrepp med verktyget att 

10 dragelement et tojs. Harigenom uppstar en f6rspanning som 
bildar en laskraft som verkar f&r l&sning av verktyget. 

Vidare anvisas i enlighet med f6religgande uppfin- 
ning en metod for f ormsprutning, innefattande att samman- 
fora tva sektioner for sammanhallning av hopforda f orm- 

15 ha Ivor hos ett verktyg och att under tryck in fora en 

smalta i en eller flera kaviteter avgransade av namnda 
hopforda formhalvor, vilken metod ar kannetecknad av ste- 
get att sektionerna sammanf ores med en kraft understi- 
gande den resulterande kraft som vid infdring av smaltan 

2 0 i namnda en eller flera kaviteter verkar fdr delning av 
f ormhalvoma . 

Vidare anvisas i enlighet med foreliggande uppfin- 
ning en komponent framstalld i ett f ormsprutningsaggregat 
enligt ovan. 

25 Vidare anvisas i enlighet med foreliggande uppfin- 

ning anvandning av ett f ormsprutningsaggregat enligt ovan 
fdr f ramstallning av komponenter till en mobiltelef on, 

Slutligen anvisas i enlighet med fSreliggande upp- 
f inning en tnobiltelef on, innefattande komponenter f ram- 
: 30 stallda i ett f ormsprutningsaggregat enligt ovan. 

V Harefter kommer ett antal foredragna utf oringef ormer 

: . : av foreliggande uppfinning att beskrivas i exemplifie- 

\: rande syfte under haiwisning till de medf61jande ritning- 

arna. 

35 
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Kort beskrivning av ritningarna 

Fig 1 visar en schematisk planvy av en fdredragen 
utforingsform av ett uppf inningsenligt formsprutningsag- 
gregat . 

5 Fig 2 visar en schematisk planvy av det ± fig 1 vi- 

sade formsprutningsaggregatet dkx tv& sektioner hos ag- 
gregate t visas i sitt sammanf6rda tillstand. 

Fig 3 visar en schematisk perspektiwy av en utfo- 
ringsform av ett lisorgan och ett verktyg hos ett uppfin- 
10 ningsenligt f ormsprutningsaggregat , varvid formhalvor hos 
verktyget visas i ett delat tillstand. 

Fig 4 visar en schematisk perspektiwy av lasorganet 
och verktyget i fig 3, varvid formhalvorna visas i ett 
hopfort tillstand. 
15 Fig 5 visar en schematisk perspektiwy av l&sorganet 

och verktyget i fig 3, varvid lasorganet och verktyget 
visas i ett hopfdrt tillstand. 

Fig 6 visar en schematisk perspektiwy av ett 
arrangemang innefattande tre l&sorgan och tre verktyg. 

20 

Beskrivning av utf orinqsexenipel 

I fig 1 och 2, vartill hanvisas, askadligg6ree 
schematiskt en fdredragen utforingsform av ett uppf in- 
ningsenligt f ormsprutningsaggregat 1. 
25 Formsprutningsaggregatet 1 omfattar i enlighet med 

den f6redragna utf oringsf ormen en ext ruder enhet 2, en 
forsta sektion 3, en andra sektion 4 samt en enhet 5 f6r 
sammanf oring av sektionerna 3, 4. Det inees dock att fo- 
religgande uppfinning inte ar begransad till p& sa satt 
3 0 utf ormade f ormsprutningsaggregat . 
. : Extruderenheten 2, som &r inrSittad f6r tillforsel av 

[: en smalta, foretradesvis plastsmalta, till ett verktyg 6 

': hos formsprutningsaggregatet 1, &r av konventionellt slag 

*. och komraer darfor inte att beskrivas i detalj . 

35 Den f6rsta sektionen 3, som Sir fast anordnad, uppb&r 

ovan noLmnda verktyg 6. 
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Den andra sektionen 4, som ar rdrligt anordnad, upp- 
bar ett lasorgan 7. 

Enheten 5 for sammanf oring av sektionerna 3, 4 &r av 
konventionellt slag och omf attar i den visade utf6rings- 
5 formen ett kolvorgan 8, sorn ar kopplat till den andra 
sektionen 4 for f orf lyttning av densarama i riktning mot 
den forsta sektionen 3. Gejdrar 9 ar harvid anordnade for 
styrning av den andra sektionens 4 f orf lyttning. 

Det av den f&rsta sektionen 3 uppburna verktyget 6 
10 omf attar tva par av formhalvor 10, 11, vilka ar anordnade 
i linje med varandra. 

En forsta formhalva 10 hos varje par ar fast anord- 
nad och en andra formhalva 11 hos varje par ar rorligt 
anordnad, varigenom formhalvoma 10, 11 hos respektive 
15 par ar inbdrdes hopf6rbara. 

Det skall harvid noteras att sektionerna 3, 4 
sammanf ores utmed en geometrisk axel som ar tvargiende 
till den geometriska axel, utmed vilken formhalvoma 10 , 
11 hopfdres. Detta askadliggores tydligare i fig 4 och 5. 
2 0 Ett urtag 12 ar upptaget i den forsta fortnhalvan 10 

hos varje par och ett komplementart utbildat utsprang 13 
ar anordnat pa den andra formhalvan 11 hos varje par. 
Formhalvoma 10 , 11 hos respektive par kommer harigenom i 
sitt hopfSrda tillstand att avgransa en kavitet 14 f6r 

2 5 framstallning av tunnvaggiga detaljer. Det inses dock att 

den av formhalvoma avgransade kaviteten ej nfcdvandigtvis 
behover utforinas for framstallning av tunnvaggiga detal- 
jer. 

*: Verktyget 6 omfattar vidare en f drdelningsenhet 15 

3 0 for fordelning av den till verktyget 6 tillforda smaltan 
■ : till kanaler 16, som leder vidare smaltan till respektive 

kavitet 14 . 

Verktyget 6 uppvisar slutligen en yta 17 pa. var sin 
sida av verktyget 6, vilka ytor 17 ar anordnade for eam- 
35 verkan med namnda lasorgan 7 och vilka kommer att beekri- 
vas mar ingaende nedan. 



18/10/2081 08:50 +46-42-329901 * AWAPATENT AB SIDA 12/27 

2001 -10- 1 0 

» 

Huvudfoxen Kassan 

10 

Lasorganet 7 innefattar tva separat anordnade in- 
greppsdon 23. I enlighet med den visade utfdringsf ormen 
ar deasa ingreppsdon 23 utbildade i form av separata 
kroppar 18 , som uppvisar varsin l&syta 19. Dessa lasytor 
5 19 Sr genom sammanforing av sektionerna 3, 4 anbringbara 
mot ovan namnda ytor 17 hos verktyget 6, varvid verkty- 
gets 6 ytor 17 ar komplementart utbildade till namnda 
l&sytor 19. Ingreppsdonen 23 fordelaktigt inbordes fSr- 
bundna medelst ett ej visat dragelement . Dragelementet 
10 komraer att mer ingaende att beskrivas under hanvisning 
till fig 3-5 

Kroppamas 18 lasytor 19 ar narmare best&mt vinklade 
med en vinkel a med avseende pa den axel, utmed vilken 
den andra sektionen 4 ar anbringbar mot den fdrsta sek- 

15 tionen 3 . 

F&r formsprutning av detaljer anbringas formhalvorna 
10, 11 hos respektive par till sitt inbordes hopforda 
tillstand. Darefter aktiveras enheten 5 for sarnmanforing 
av sektionerna 3, 4. Lasorganet 7 hos den andra sektionen 

20 4 kommer harigenom att grxpa om det av den forsta sektio- 
nen 3 uppbuma verktyget 6. Narmare bestamt kommer 14sor- 
ganets 7 lasytor 19 att anbringas mot de komplementart 
utbildade ytorna 17 hos verktyget 6, varigenom den kraft 
med vilket den andra sektionen 4 anbringas mot den fdrsta 

2 5 sektionen 3 omvandlas till en laskraft for sammanhallning 
av formhalvorna 10, 11 i deras hopfdrda tillstand. 

Genom lampligt val av lasytomas 19 vinkel a ar det 
mojligt att astadkomma en forstarkning vid derma kraftom- 
vandling . 

30 Den vid varje kropp 18 astadkomna kraf tomvandlingen 

: uppvisar foljande samband (utan hansyn tagen till frik- 

: tionsf orluster rnellan ytorna 17, 19) : 



F y / tan a 



35 
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Dar F y ar den kraft med vilken kroppens 18 l&syta 19 
anbringas mot verktygets 6 yta 17 och F* ar laskraften 
f6r sammanhallning av formhalvorna 10 , 11, 

1 / tan a bildar harvid en fdrstarkningsf aktor F, 
5 vilken ar storre an 1 for det fall a < 45°. 

Vinkeln a ligger f dretradesvis i intervallet 1-25° , 
mer f dretradesvis i intervallet 3-10° och mest fdretra- 
desvis i intervallet 5-8°. 

Lasytorna 19 ar f dretradesvis plana, med det inses 
10 att de Iven kan utformas med viss krdkning. 

Nar formhalvorna 10 , 11 salunda ar lasta i sitt hop- 
fdrda lage, kan en smalt a inforas i de av formhalvorna 
10, 11 avgransade kaviteterna 14. Denna 6 malt a kan vara 
en plastsmalta for f ramstallning av en plastdetalj - Det 
15 inses dock att aven silikon-, metall- eller gutnmismaltor 
ar tankbara. 

Harvid skall det noteras att den kraft som verkar 
for delning av formhalvorna 10 ,U i det visade utfo- 
ringsexemplet inte blir storre an den hade varit for det 

20 fall verktyget endast hade innefattat ett par formhalvor. 
Anledningen till detta ar att paren av formhalvor ar an- 
ordnade i linje med varandra, varigenom aven de paral- 
lellt med respektive delningsplan projicerade areoma 
ligger i linje med varandra. 

25 I enlighet med foreliggande uppfinning ar salunda 

ett f ormsprutningsaggregat 1 astadkommet, vilket medger 
formsprutning av detaljer dar den under f ormeprutning ge- 
nererade kraft en som verkar for delning av formhalvorna 
10, 11 overstiger den kraft med vilken f ormsprutningsag- 
- 30 gregatets i sektioner 3, 4 fore samman. S&som ovan be- 

skrivet astadkommes detta i den visade utf dringsf ormen 
: /* medelst ett lasorgan 7, som med fdrstarkning verkar for 

omvandling av denna sammanf oringskraf t till en laskraft 
for sammanhallning av formhalvorna 10 ,11 i hopfdrt till- 

35 stand. 

[] : Vid praktiska fdrsdk har ett lasorgan 7 med en vin- 

kel a pa 8° hos l&sytorna 19 anvants, varvid fdrstark- 
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ningsfaktorn F blir ca 7. Detta innebar att produktione- 
kapaciteten i f ormsprutn ings aggregate t 1 har kunnat dkas 
i motsvarande omfattning, civs med en faktor 7. 

Det inses att vinsten blir betydande. Genom modifie- 
5 ring av verktyget 6 och komplettering med ett lasorgan 7 
enligt ovan blir det salunda mojligt att oka kapaciteten 
i ett befintligt formsprutningsaggregat . Narrnare bestamt 
kan antalet detaljer som framstalles under ett formsprut- 
ningsskott 6kas vasentligt, i det givna exemplet med en 
10 faktor 7. Salunda kan produktionstiden for framstallning 
av en produktserie i ett befintligt formsprutningsaggre- 
gat kraftigt reduceras. Likasa elimineras behove t for in- 
forskaffande av storre och mer hogpresterande aggregate 

I fig 3-5 , vartill nu hanvisas, ask&dliggores lasor- 
15 ganet 7 och verktyget 6 hos en andra foredragen utf6- 
ringsform av foreliggande uppf inning. 

Verktyget 6 oraf attar liksom det med hanvisning till 
fig 1 och 2 beskrivna verktyget tva par av formhalvor lo, 
11. Verktyget 6 ar vidare uppbyggt av moduler, varigenom 
20 verktyget enkelt kan anpassas for olika detaljer. 

Lasorganet 7 innefattar utover tidigare beskrivna i 
form av kroppar 18 utbildade ingreppsdon 23 aven ett 
dragelement 20, vilket forbinder de bada kropparna 16 med 
varandra. Dragelementet 20 utgors i den visade utforings- 
25 formen av tvi metallplattor 21 , vilka ar sa infasta i si- 
dorna hos kropparna 18 att deras lasytor 19 ar vanda mot 
varandra och mellan sig avgransar ett f ritt utrymme 22 . 

Formhalvorna 10, 11 visas i fig 3 i delat tillst&nd 
och i fig 4 i hopfort tillstand. De rdrligt anordnade 
30 formhalvorna 11 hos varje par av formhalvor 10 , 11 for- 
/• flyttas harvid utmed en geometrisk axel Al mot de bada 

fast anordnade formhalvorna 10 . 

I fig 5 har lasorganet 7 f6rts samman med verktyget 
* : 6 genom forflyttning utmed en geometrisk axel A2, vilken 

35 ar tvargaende till tidigare namnda axel Al . L&sorganet 7 
\ griper harvid om verktyget 6 genom att verktyget 6 fors 

in i det fria utrymmet 22 mellan kropparnae 18 lasytor 
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19. Llsytorna 19 ingriper harvid med de konqplementart ut- 
bildade ytoma 17 hos verktyget 6. L&sorganet 7 anbringae 
fordelaktigt mot verktyget 6 med en sadan kraft att den 
omvandlade laskraften for sammanhallning av formhalvorna 
5 10 , 11 blir sa stor att de i form av metallplattor 21 ut~ 
bildade dragelementet 20 t6je. Harigenom astadkomme9 en 
forspanning som tillf drlitligt haller samman formhalvorna 
10, 11 under det ef terf oljande formsprutningsskottet . 
Foreliggande uppf inning ar synnerligen - dock ej 

10 uteelutande - lamplig for f ramstallning av komponenter 
till mobiltelef oner, sasom fram- och bakstycken saint 
fdnster. Anledningen till detta ar att det harvid ofta 
erfordras f ramstallning av storre serier p& kort tid- I 
och med att fdreliggande uppf inning gor det mdjligt att 

15 genom ovan beskrivna modif ieringar 6ka kapaciteten i ett 
befintligt f ormsprutningsaggregat medges utnyttjade av en 
befintlig maskinpark av f ormsprutningsaggregat for fratn- 
st&llning av s&dana storre serier p4 kort tid. 

I enlighet med foreliggande uppf inning ar s&lunda 

2 0 ett f ormsprutningsaggregat 1 astadkommet , vilket med 

enkla medel astadkomroer hoga laskrafter. Detta Astadkom- 
mes narmare bestamt tack vare ett lasorgan 7 som l&ser 
verktygets 6 formhalvor 10, 11 i hopfort tillst&nd. Las- 
organet 7 innefattar ingreppsdon 23, vilka ingriper med 

25 verktyget G under samtidig tojning hos ett dragelement 2 0 
som fdrbinder ingreppedonen 23 med varandra. Denna toj- 
ning alstrar en laskraft som haller satnman formhalvorna 
10, 11 under f ormsprutningsf orf arandet - Genom att exem- 
pelvis ut forma ingreppsdonen 23 i form av kilformade 

30 kroppar 18 blir det mojligt att utnyttja den enhet 5 som 
finns hos konventionella formsprutningsaggregat f6r hop- 
foring av aggregatets sektioner 3, 4 och darvid att om- 
vandla den for sammanf oring av sektionerna 3, 4 erf order - 
liga kraften under samtidig forstarkning till en kraft 

35 for l&sning av verktygets 6 formhalvor 10, 11. 

Det inses att fSreliggande uppfinning inte ar 
begransad till de visade utf6ringsformerna„ 
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Det ar exempelvis mfijligt att lata den fdrsta 
sektionen uppbara ett flertal verktyg, varvid ett motsva- 
rande antal lasorgan Jean vara anordnade for l&sning av 
verktygens formhalvor i deras hopforda tillst&nd. Ett sa- 
5 dant arrangemang av verktyg 6 och lasorgan 7 visas sche- 
matiskt i fig 6. 

Det inses vidare att varje verktyg kan innefatta en- 
dast ett par formhalvor eller fler an tva par f orttihalvor . 
Vidare inses det att varje par av formhalvor kan av- 
10 gransa flera, ej nodvandigtvis identiska kaviteter- Har- 
vid ar det exempelvis mojligt att anordna tva extruderen- 
heter hos formsprutningsaggregatet , vilka extruderenheter 
ar anordnade att forse var sin grupp av inbordes iden- 
tiska kaviteter med en smalta. Harigenom medges samtidig 
15 f rams t alining av exempelvis fram- och bakstycke till mo- 
biltelefoner i ett och samma f romsprutningsaggregat Form- 
sprutningsaggregatet s kapabilitet blir aven battre i och 
med att antalet produkter per process blir farre. 

Slutligen inses det att lasorganet inte behover ut- 
2 0 formas pa ovan beskrivna satt. Exempelvis ar det mojligt 
att endast f6rse den ena kroppens lasyta med en kllvinkel 
a. 

Flera modif ieringar och variationer ar salunda m6 j - 
liga, varfor uppf inningens omfattning uteslutande defini- 
25 eras av de medf 61 j axide kraven. 
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PATENTKRAV 

1 . Metod f 6r f ormsprutning, innef attande att under 
tryck infdra en smalta i en kavitet (14) avgransad av tva 

5 formhalvor (10, 11) hos ett verktyg (6), k a n n e - 
tecknad av stegen 

att f 6r avgrimsning av namnda kavitet (14) samman- 
fora f ormhalvorna (10, 11) genom fdrflyttning av 4tmin- 
stone en av f ormhalvorna (11) utmed en fdrsta geometrisk 
10 axel (Al) och 

att genom fdrflyttning utmed en andra geometrisk, 
till namnda forsta axel (Al) tvargaende axel (A2) an- 
bringa ett lasorgan (7) mot verktyget (6), 

vilket lasorgan (7) uppvisar lasytor (19) som griper 
15 otn verktyget (6) och dess sammanfdrda formhalvor (10, 
11) , 

varvid atminstone en lasyta (19) under kilverkan in- 
griper med en komplementart utbildad yta (17) hos verkty- 
get (6) for astadkommande av en otttvandling av den kraft, 
20 med vilken lasorganet (7) anbringas mot verktyget (6) , 

till en laekraft for sammanhallning av f ormhalvorna (10, 
11) i deras sammanfdrda tillstand. 

2. Aggregat for f ormsprutning, innefattande 

ett verktyg (6) med tvj inbordes hopfdrbara formhal- 
25 vor (10, 11), vilka i sitt hopfdrda tillstand avgransar 
en kavitet (14) , 

en forsta (3) och en andra (4) sektion, saint 
en enhet (5) for sammanfdring av namnda sektioner 
(3, 4) , 

30 varvid namnda sektioner (3, 4) i sitt sammanfdrda 

tillstand ar inrattade for lasning av verktyget (6) med 
dess formhalvor (10, 11) i hopf&rt tillstand for medgi- 
vande av inforing av en smalt a under tryck i namnda kavi- 
tet (14) , 

35 kannetecknat av 

att namnda verktyg (6) ar uppburet av namnda fdrsta 
sektion (3) och 
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att namnda andra sektion (4) uppbSr ett l&sorgan 
(7) , omfattande tv& separat anordnade kroppar (18) , vilka 
uppvisar var sin l&syta (19) som &r anbringbar mot en 
komplement&rt utbildad yta (17) hos verktyget (6) genom 
5 sammanforing av sektionema (3, 4). 

3. Aggregat enligt krav 2, vid vilket namnda l&sytor 
(19) ar sa anordnade att de vid samraanf oring av sektio- 
nema (3, 4) greppar om verktyget (6) for l&sning av dess 
formhalvor (10, 11) i hopfort tillst&nd, 
10 4. Aggregat enligt krav 2 eller 3, vid vilket &tmin- 

stone en av nimnda lasytor (19) uppvisar en kilvinkel (a) 
for astadkommande av ett ingrepp under kilverkan med den 
dart ill komplementart utbildade ytan (17) vid sammanfd- 
ring av sektionema (3, 4) . 
15 5 . Aggregat enligt krav 4 , vid vilket b&da lasytorna 

(19) uppvisar en kilvinkel (a) . 

6. Aggregat enligt krav 4 eller 5, vid vilket kil- 
vinkeln (a) understiger 45°. 

7. Aggregat enligt krav 6, vid vilket kilvinkeln (cc) 
20 ligger i intervallet l e> -25°. 

8. Aggregat enligt n&got av kraven 2-7, vid vilket 
n&mnda kroppar (18) ar inbordes f orbundna . 

9. Aggregat enligt krav 8 # vid vilket kropparna (18) 
Slt inbordes f6rbundna medelst ett dr age 1 ement (20) . 

25 10. Aggregat enligt krav 9, vid vilket dragelementet 

(2 0) innef attar pa dmse sidor om kropparna (18) anordnade 
metallplattor (21) , varvid kropparna (18) ar anordnade 
med sina lasytor (19) v^nda mot varandra. 
. 11. Aggregat enligt nAgot av kraven 2-10, vid vilket 

3 0 verktyget s (6) formhalvor (10, 11) ar hopforbara utmed en 
for st a geometrisk axel (Al) och enheten (5) verkar f6r 
satnmanf dring av sektionema (3, 4) utmed en andra geomet- 
risk, till den forsta axeln (Al) tvSrgaende axel (A2) . 

12. Aggregat enligt n&got av kraven 2-11, vid vilket 
35 en forsta (10) av namnda formhalvor (10, 11) ar fast an- 
ordnad och en andra (11) av n&mnda formhalvor (10, 11) ar 
rorligt anordnad. 
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13 . Aggregat enligt nagot av kraven 2-12, vid vilket 
den fdrsta sektionen (3) ar fast anordnad och den andra 
sektionen (4) ar rdrligt anordnad. 

14. Aggregat enligt nagot av kraven 2-13, vid vilket 
5 formhalvorna (10, 11) i sitt hopfSrda tillstand avgransar 

ett flertal, ej nodvandigtvis identiska kaviteter (14) . 

15. Aggregat enligt krav 14, vid vilket namnda kavi- 
teter bildar separata grupper. 

16. Aggregat enligt krav 15, innefattande ett fler- 
10 tal extruderenheter, vilka ar inrattade for tillforsel av 

smalta till var sin grupp av kaviteter. 

17 • Aggregat enligt nagot av kraven 2-16, vid vilket 
verktyget (6) omfattar ett flertal par av inbordee hop- 
f6rbara formhalvor (10, ll) . 
2 5 ia. Aggregat enligt nagot av kraven 2-17, vid vilket 

den fdrsta sektionen (3) uppbar ett flertal verktyg (6) . 

19. Aggregat enligt krav 18, vid vilket lasorganet 
(7) fdr varje verktyg (6) uppvisar ett par av separat an- 
ordnade kroppar (18) , vilka uppvisar var sin lasyta (19) . 
20 20. Aggregat fdr f ormsprutning, innefattande 

ett verktyg (6) med tva inbordes hopfdrbara formhal- 
vor (10, 11), vilka i sitt hopfdrda tillstand avgransar 
en kavitet (14) , 

kannetecknat av 
25 ett lasorgan (7) for lasning av verktyget (6) med 

dess formhalvor (10, 11) i hopfort tillstand fdr medgi- 
vande av inforing av en smalta under tryck i namnda kavi- 
tet (14), 

vilket lasorgan (7) innef attar tv& separat anordnade 
30 ingreppsdon (23) samt ett dragelement (20) som fdrbinder 
namnda ingreppsdon (23) med var andra, 

varvid namnda lasorgan (7) ar anbringbart till ett 
: vid vilket dess ingreppsdon (23) ingriper med 

: namnda verktyg (6) under samtidig tojning av namna drag- 

; 35 element (20) , 

; vilken tojning alstrar en laskraft fdr astadkornmande 

av namnda lasning av verktyget (6) . 
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21. Verktyg f6r etc f ormsprutningsaggregat (1), om- 
fattande tva inb6rdes hopforbara formhalvor (10, 11), som 
i hopfort tillstand avgrinsar atminstone en kavitet (14) , 
kannetecknat av att verktyget ar monterbart 
5 pa en fdrsta sektion (3) hos formsprutningsaggregatet (1) 
samt uppvisar utvandiga ytor (17) , mot vilka l&sytor (19) 
hos ett av en andra sektion (4) hos formsprutningsaggre- 
gatet (1) uppburet lasorgan (7) ar anbringbara for las- 
ning av verktyget raed dess formhalvor (10, 11) i hopfort 
10 tillstand- 

22 . Metod for f ormsprutning, innefattande 
att sammanfora tva sektioner (3, 4) f&r Bammanhall- 
ning av hopforda formhalvor (10, 11) hos ett verktyg (6) 
och 

15 att under tryck inf6ra en smalta i en eller flera 

kavitet er (14) avgransade av namnda hopforda formhalvor 
(10, 11), 

kannetecknad av steget 
att sektionerna (10, 11) samrnanfores med en kraft 
20 understigande den resulterande kraft som vid inf 6ring av 
smaltan i namnda en eller flera kaviteter (14) verkar f6r 
delning av forrahalvorna (10, 11) . 

23. Konrponent, framstalld i ett formsprutningsaggre- 
gat enligt nagot av kraven 2-19. 
25 24. Anvandning av ett f ormsprutningsaggregat enligt 

nagot av kraven 2-19 for f rams t alining av komponenter 
till en mobiltelefon. 

25. Mobiltelefon, innefattande komponenter formepru- 
tade i ett f ormsprutningsaggregat enligt nagot av kraven 
i 30 2-19. 
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Santmandrag 

En metod for f orrosprutning, innefattande att under 
tryck infora en smalt a i en kavitet (14) avgr&nsad av tv& 
5 fortnhalvor (10/ 11) hos ett verktyg (6) . Metoden ar kan- 
netecknad av stegen att £6r avgransning av namnda kavitet 
(14) sammanfora formhalvorna (10, 11) genom f6rflyttning 
av Strainstone en av formhalvorna (11) utmed en fdrsta 
axel och att genom forflyttning utmed en andra, till 

10 n&mnda forsta axel tvargaende axel anbringa ett l&sorgan 
(7) mot verktyget (6) . Lasorganet (7) uppvisar l&sytor 
(19) som griper om verktyget (6) och dess sammanfSrda 
formhalvor (10, 11), varvid Stminstone en l&syta (19) un- 
der kilverkan ingriper med en komplementart utbildad yta 

15 (17) hos verktyget (6) for Astadkommande av en omvandling 
av den kraft, med vilken l&sorganet (7) anbringas mot 
verktyget (6) , till en l&skraft for sammanh&llning av 
formhalvorna (10, 11) i deras sammanfdrda tillst&nd. F6- 
religgande uppf inning avser aven ett f ormsprutningeaggre- 

2 0 gat samt ett verktyg for f ormsprutningsaggregat . 
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